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La presente invention est relative a un appareil 
qui sert au chargement automatique d'une tremie 
ou similaire en objets ayant la forme de tiges d'une 
section transversale et d'une longueur identiques, 
tds que des xiigarettes. 

Un objet de ia presente invention vise k procu- 
rer un appareil pour Tamenee automatique de ci- 
garettes depuis des magasins, pouvant etre rechar- 
g6s, jusqu'a la tremie d'une machine d'emballage 
de cigarettes, de maniere que le niveau des ciga- 
rettes dans la tremie soit maintenu dans des limites 
predeterminees, pendant que les cigarettes sont eva- 
cuees en permanence de Textremite. inf6rieure de 
la tremie en vue de leur emballage. 

L'invention vise egdement a procurer un td 
appareil dans lequel des cycles successifs de I'opera- 
tion consistant I amener des magasins remplis de 
cigarettes au-dessus de la tremie ainsi qu'a deverser 
le contenu de ces magasins dans la tr€mie, peuvent 
etre effectues automatiquement avec la precision 
necessaire et sans retard, de maniere que le ni- 
veau des cigarettes dans ia tremie puisse etre main- 
tenu dans les limites predeterminees. 

En outre, lorsqu'il s'agit de machines d'em- 
ballage de cigarettes dans lesquelles les cigarettes 
sont introduites dans une tremie verticale et sont 
evacuees du fond de la tremie en vue de leur em- 
ballage, Finvention vise a garantir que lorsque la 
trdmie est remplie, les cigarettes soient mainte- 
nues k I'horizontaie et parallelement lea unes aux 
autres dans la masse de cigarettes qui descend len- 
tement dans la tr&nie, etant donn6 qu'autrement 
une alimentation irreguliere et un emballage d6- 
fectueux pourraient avoir lieu au moment ou les 
cigarettes sortent du fond de la tremie. 

Ce probi^me pourrait trouver sa solution si les 
cigarettes pouvaient etre introduites k Thorizontale 
et exactement parallele les unes aux autres dans 
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le haut de la tremie dans laquelle recartement entre 
les parois arriere et avant forme une fente appro- 
priee a ia colonne de cigarettes empilees horizon- 
talement. Toutefois, les difficultes se manifestent 
lorsque les cigarettes sont deversees des magasins 
remplis, situes au-dessus de la tremie. Le cuibu- 
tage des magasins ouverts au-dessus de la tremie 
et I'utilisation de pattes de fond a chamieres pour 
le d6versement des cigarettes depuis les magasins, 
ou bien Tutilisation de dispositifs k secousses 
pour les magasins, peuvent avoir comme resdtat 
qu'une ou plusieurs des cigarettes, tombant du 
magasiQ, adoptent une position oblique dans la 
tremie, ce qui donne lieu a un empilage irregulier, 
au coingage de la tremie et a une interruption, de 
la chaine de production. 

L'invention vise done a ^iminer ou au moins 
a reduire les desavantages cites plus haut et a pro- 
curer un emballage pr6cis et convenable ainsi que 
la disposition precise des cigarettes dans la tremie, 
et ce, dans des limites raisonnables. 

Une forme d'execution, donnee a titre d'exemple 
non limitatif, est representee aux dessins annexes, 
dans lesquels : 

Les figures 1 a 11 sont des schemas iUustrant 
les difEerentes phases d'un cyde complet de Faction 
du moyen servant a deverser un magasin rempli et 
dies repr6sentent ie magasin dans ses di£Ferentes 
positions par rapport aux mecanismes utilises ; 

La figure 12 est une elevation iaterale de tout 
I'appareil ; 

La figure 13 represente une vue frontale de I'ap- 
pareil ; 

La figure 14 represente une partie de Tentraine- 
ment du dispositif de culbutage pour les magasins 
et qui sert en meme temps d'entrainement pour le 
soulevement du magasin vid6 ; 

La figure 15 represente une partie du dispositif 
de" soulevement pour les magasins vides et d*un 
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dispositif de biocage pour les magasins rempiis 
se trouvant au-dessus de la tremie; 

La figure 16 represente une vue en plan d'une 
partie de i'entrainemcnt principal, y compris le mo- 
teur d'cntrainement et Tengrenage de commande; 

La figure 17 represente le dispositif de souleve- 
ment pour ies magaeina rempiis, dans sa position 
inferieure; 

La figure 18 represente la memo partie de Tap- 
pareil illustr6 a ia figure 17 mais dans sa posi- 
tion superieure; 

La figure 19 represente une coupe en plan d*un 
magasin rempli se trouvant au-dessus de la tremie 
de la machine d'embaiiage et une partie du dis- 
positif de biocage; 

La figure 20 est un schema du circuit 61ec- 
trique. 

Ci •apres, seuls les details essentiels a la compre- 
hension du deplacement des magasins rempiis a tra- 
vers la machine seront decrits, ainsi que les mou- 
vements des magasins rempiis pendant leur trajet 
sur le transporteur jusqu'a la station de deverse- 
ment au-dessus de la tremie. 

Aux figures 12 a 16 qui representent, d'une 
maniere generale, la construction et la disposition 
de la machine d'emballage pour cigarettes, cer- 
tainns parties fixes du bati dont les buts evidents 
ressoitent des dessins, portent les reperes 98 i 
106 et 111 a 117 et ne seront plus decrites en 
detail au cours de la description. 

L'engrenage d*entrainement principal, la boite 
a engrenages et le m^canisme de commande res- 
sortent le mieux aux figures 12 et 16 qui repr6- 
sentent schematiquement le .moteur d*entrainement 
120 dont le pignon 126 entrarne, par Tinterme- 
diaire d'un train d*engrenages 128, 129, 130 h 
reduction appropriee, un arbre de commande prin- 
cipal 131 depuis lequel une manivelle 132 et une 
croix de Malte a six sections 133 transmettent 
le mouvemisnt aux arbres 139, 139a par I'interme- 
diaire^d'un autre train d'engrenages 135, 136, 
138 et 136A, 138A. 

L'engrenage d'entrainement principal et l'engre- 
nage de commande cites plus haut entrainent d'une 
maniere intermittente le transporteur principal 2 
qui porte le magasin 1, et par Tintermediaire de 
i'arbre de commande principal 131, les chaines 
179 et 185 qui servent a soulever les magasins, 
ainsi que l'engrenage de culbutage 70-75 pour les 
magasins et un mecanisme auxiliaire qui sera d€crit 
plus loin. 

Le transporteur a chaines 2, passant sur les roues 
a chaine 107, port? des tenons 56a qui supportent 
les organes de guidage 56 pour la chfune, organes 
de guidage qui, a leur tour, supportent les frettes 
3 qui portent les magasins 1. Les supports 4 des 
frettes 3 .sont raccordes par des ressorts de maniere 
qu'a la fin du trajet du transporteur, ies supports 


puissent s'effacer au moyen d'une plaque de devia- 
tion courbe 141 (fig. 12). A Tautre extremite 
du transporteur, les supports 4 sont relaches du rail 
de guidage 142 par une plaque de deviation cour- 
be simiiaire (non representee). 

Une partie du bati porte im support centrd 144 
muni d'un pivot oscillant 145 (fig. 12. 17, 18). Ce 
pivot oscillant 145 forme le point de pivotement 
fixe de I'organe soulevant les magasins et repre- 
sente aux figures 17 et 18. Get organe de soule- 
vement sert k acheminer le magasin rempU depuis 
sa position k rextr^mite gauche du brin superieur 
du transporteur 2 jusque vers le haut et jusqu'4 un 
support-magasin 8 (fig. 1 a 11). A cette fin, ledit 
organe porte, par exemple, un element situe sous 
le pivot 145 et quatre elements disposes au-dessus 
du pivot, ce qui procure une amplification d'un 
rapport de 1 ; 4. L'element inferieur de I'organe est 
monte par une de ses extremitds sur le pivot 145, 
tandis que son autre ex-tremite est fixle au moyen 
du pivot 147 a un chariot 146 qui ^isse sur les 
tiges de guidage 5. 

L'extr€mite superieure de i'organe pivote, au 
moyen du pivot 148, sur un autre chariot 6 qui 
^isse egalement sur les tiges de guidage 5. Le 
chariot 6 supporte la plateforme de soulevement 7 
au moyen de laquelle les magasins rempiis sont 
souleves. Le chariot inferieur 146 porte un tenon 
muni d'un rouleau 149 qui est engage par Textr^- 
mite a fente du levier 150 (fig. 12) qui est monte 
sur I'arbre 151 et qui, par l'interm6diaire des 
rouleaux 153 du bras de levier 152, est entraine 
par les disques a came 154, 155 montes sur I'ar- 
bre de commande principal 131 et deplace ainsi 
I'organe 69 afin de soulever le magasin dans le 
support-magasin 8 (fig. 2). 

La disposition du mecanisme servant a culbuter 
le support contenant un magasin deja soulev6 et h 
acheminer les magasins successivement vers les po- 
sitions I, II, III, IV des figures 1 d 6, sera decrit 
ci-apres. 

Le support-magasin 8 pivote sur I'arbre 9 
(fig. 12 et 13 et 1 a 11). L'arbre 9 peut egde- 
ment etre diplace horizontalement a travers les 
positions I, II, III et IV. Le support-magasin 8 
comprend im nombre de dispositifs auxiliaires pour 
engager le magasin, le culbuter sous un ang^e appro- 
prie a la position inversee et I'amener a la position 
de dechargcment au-dessus de la tremie. Un de 
ces dispositifs est form6 par un diquet 10 qui est 
mont6 sur le pivot 11 et qui peut etre actionne 
depuis I'ext^rieur du support-magasin au moyen 
du levier a rouleau 12. A la figure 2, le magasin 
est retenu en position par le diquet 10. Dans 
cette position, le magasin est additionnellement rete- 
nu par les frettes 13, 14 disposees lateralement et 
par le tenpn 15 (fig. 1 et 20). 

Aux cotes du cadre pour le support-magasin 8 
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sont prevues deux bandes de retenue 16 qui sont 
deplagables sur ledit support-magasin et qui, a 
I'une des extremites, sont repliees sous la forme de 
crochets 17, tandis que leur autre extremite porte 
un organe transversal muni d'un rouieau 18. 

Les crochets 17 servent a retenir le magasin 1 
de maniere qu*il ne puisse pas tomber lorsque le 
support-magasin 8 est cuibule sous un angle 
d'environ 150° de la position representee a la fi- 
gure 2 jusqu'a celle representee a la figure 3. Ces 
bandes de retenue 16, y compris les pieces 17 et 
18, servent egalement a un autre but, a savoir 
que pendant que le support-magasin 8, portant le 
magasin 1, est deplaoe de la position I a la po- 
sition II (fig. 3 et 4), le rouleau roule sur une 
rampe 25 de la plaque a came fixe 24 et souleve 
ainsi le magasin a la position convenable. 

Le micanisme de culbutage est constitue de la 
maniere suivante : 

Coaxialement a I'arbre 9 (fig. 1 a 11 et 13) 
et du cote droit vu a la figure 13, est prevu I'arbre 
de culbutage 70 portant le disque de culbutage 38 
qui est muni d'lme fente 76 qui, iorsque le dispo- 
sitif se trouve dans la position de la figure 1, est 
engagee par le rouleau 40 du levier 39 fijce a 
I'arbre 9. De ce fait, dans la position I, I'arbre 9 est 
accouple a Tarbre 70. L'arbre 70 est monte dans le 
boitier de palier 77 (fig. 12) qui est. fixe au bati. 
L'arbre 70 porte un pignon 71 qui engage la cr6- 
maillere 72 guidee dans ies manchons 73 montees 
sur le boitier 77, La cremaillere 72 est raccordee 
a la tige de raccord 74 qui, k son tour, est 
rdiee au levier 74a monte sur I'arbre a pivot 96, 
tandis que le levier a rouleau 158, rdie a ce der- 
nier, est actionne de maniere connue par les rou- 
leaux et les disques a came 161, 162 fixes a I'arbre 
de commande principal 131. 

Le mouvement en va-et-vient du support-magasin 
est obtenu par la glissiere 163 portant I'arbre 9. 
L'arbre 170 porte les disques 169 prevus de part 
et d'autre de ce dernier et qui agissent en tant 
que manivelles en raison du raccordement de? 
broches de manivelle 168 aux tiges de raccord 
167 dont les autres extremites sont reliees a la 
^issiere par les tenons 164. 

La rotation des disques de manivelles 169 est 
obtenue au moyen d'un pignon 171 (fig. 12 et 
13) qui est. fixe sur l'arbre 170 supporte dans le 
boitier 172 et qui est actionne au moyen de la 
cremaillere 173 qui ^isse dans les manchons 174 
integres au boitier 172, ainsi que dans un support 
additionnel 104 prevu sur la partie 103 du bati. 
Une tige de raccord 175 est accouplee au moyen 
d'un pivot 176 a la cremaillere 173 et traverse 
une fente 177 prevue dans la partie 103 du bati. 

La tige de raccord .175 est reliee au levier 97 
qui est monte sur l'arbre 96 dont le levier a rou- 
leau 158A est actionne au moyen des disques a 
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came 161A, 162A (fig. 16) monies sur l'arbre de 
commande principal 131. 

L'entrainement obtenu depuis l'arbre 170 sert 
egalement a actionner im autre engrenage pour le 
soulevement des magasins. Sur l'arbre 170 est fixee 
une roue a chaine 178 qui entraine la chaine 179 
passant egalement sur la roue a chaine 180 prevue 
sur l'arbre 181 (fig. 13 et 14). L'arbre 181 entraine 
l'arbre 183 par I'intermediaire d'une paire d'en- 
grenages 182 qui procurent le rapport precis et le 
sens de rotation convenable .des deux roues a 
chaine 184 fixees a l'arbre i83 et portant des 
chaines sans fin 185 qui sont egalement guides 
sur des. roues k chaine entrainees 186 (fig. 15) 
qui sont montees sur des tenons 187 portes dans 
des douilles de support 188 fixees au bati 103. 

Les chaines 185 sont reliees aux ^issieres 189 
qui giissent sur. des tiges de guidage 190 qui sont 
fixes par rapport au bati. 

Les ghssieres 189 portent des arrets 194 qui 
s'engagent sous les bandes de soulevement 195, 
s'etendant lateralement, des magasins 1 de maniere 
a soulever ces demiers apr^s leur d^chargement 
(fig. 8). Ce mouvement est avantageusement syn- 
chronise avec les autres arrets du cyde en raison 
du raccord entre I'arbre 170 decrit d-dessus et 
l'arbre prindpal, 

Le mecanisine pour le dechargement d'lm maga- 
sin rempli sera decrit ci-apres. 

Le support-magasin porte une plaque de recou- 
vrement 20 qui, apres la rotation d'environ 150° du 
magasin au moyen du m6canisme de culbutage 
(fig. 4) peut servir en tant que plaque de base 
pour supporter les cigarettes 27. Cette plaque de 
recouvrement 20 est montee sur un support 26 
qui pivote autou'r d'un pivot 21. Ce dispositif est 
porte par un support 22 voisin d'un prolongement 
23 (fig. 11) reli§ a un curseur 29; les autres posi- 
tions adoptees , par le prolongement 23 indiquees 
par 23a et 236. Le curseur est supporte dans un 
boitier 19 fixe au support-magasin 8. Le prolon- 
gement 23 porte un rouleau de blocage 35 qui 
engage une des extremites d'un levier de blocage 
en U, 36, pivotant sur un pivot 62 (fig. 7 et 12) 
porte par un support fixe 207. Le levier de blo- 
cage 36 est muni d'un bras de levier 48 qui, 
lorsque les pieces se trouvent dans la position 
representee a la figure 12, tend un ressort 50 ancre 
a une oreiUe fixe 65 et qui est ancre a une tige 
49 munie d'un ressort de compression 78 comprime 
entre im. cojlier d'arret 80 et un prolongement. pre- 
vu a I'extremite du levier 82 relie en 85 a un 
par allelo gramme articuie 83. La tige 49 glisse a 
travers le prolongement du levier .82 et est tiree 
vers une position dans laquelle subsiste une fente 
entre ledit levier 82 et un autre collier d'arret 79, 
prevu sur la tige 49; ladite fente representant le 
jeu entr(f. la fige 49 et le, levier 82 avant que le 
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collier ne Bute centre le levier 82 et le tourae 
dans le sens de la rotation des aiguilles d'une mon- 
tre lorsque la tige 49 est retractee par la tension 
du ressort 50 apres rdachement du levier de blo- 
cage 36. 

Le repere 32 design e un levier de d^denche- 
ment a rouleau, pivotant en 30, et le repere 93 
designe im nez ancre au ressort de tension 94 qui 
est relie au point 95. Le repere 31 designe un 
cliquet k encoches qui est engage par un arret 
34, porte par le curseur 29. 

Un volet glissant 43, relie au parallSograname 
articule 83 pent etre insere horizontalement dans 
la tremie et etre retire de cette demiere a tra- 
vers une fente prevue dans la paroi arriere 63. 

La succession des op6rations accomplies par le 
support-magasin et le magasin sera dferite ci-apres 
a I'appui des figures 1 a 12. 

n est suppose que le moteur 120 ainsi que 
Tentrainement et les commandes correspondantes 
sont mis en action et que le support-magasin a ete 
pivot6 de 150^ depuis la position de la figure 2 
jusqu'a la position de la figure 3 ainsi que decrit 
plus haut. A ce moment, la plaque de recouvrement 
20 qui, a la figure 2, recouvre le haut de la pile 
de cigarettes, forme la plaque de base et se trouve 
entre les parois laterales du support-magasin. Le 
levier a rouleau 12, pivotant en 11, se trouve au 
commencement de son trajet sur la plaque a came 
fixe 45 et le rouleau 18 se trouve au commence- 
ment de la rampe 25 de la plaque k came fixe 
24. 

Cette disposition, sert au But suivant : ies ci- 
garettes, se trouvant dans le magasin 1, remplissent 
ce dernier jusqu'au Lord superieur, cependant en 
raison des secousses pendant Tacheminement du 
magasin, le niveau des cigarettes baisse dans le 
magasin (d'environ 20 k 30 mm). Lorsque le 
magasin est culbute sous mi an^e de par exemple 
150** (fig. 2 et 3) les cigarettes tomberaient 
dans le magasin s'il subsistait un ecartement de 
20 a 30 mm entre la plaque de base 20 et la pile 
de cigarettes. De ce fait, la plaque de base 20, 
y compris le mecanisme de retenue 21, 22, 23, 26 
sont realises de maniere que la plaque de base 20 
qui pivote en 21, puisse penetrer dans le magasin 
jusqu'A la position representee aux figures 2 et 3 
et ainsi combler Tecartement de 20 a 30 mm. 

£n passant de la position de la figure 3 a celle 
de la figure 4, le support-magasin se d^place de la 
position I a la position Il et le magasin e^ soule- 
v6 par le rouleau 18 par rapport k la plaque de 
base 20. Maintenant le bord inferieur du magasin 
est a niveau de la plaque de base 20 (fig. 4) de 
maniSre que cette demiere puisse etre rapidement 
retiree d*en dessous du magasin, ainsi qu'il sera de- 
crit plus loin. 

De meme, en passant de la position I i la 


position II, le support-magasin est guid^ par le 
rouleau 40 du levier 39 penetrant dans la voie 
de guidage 44 depuis sa position anterieure de la 
figure 3. Le curseur 29 est bloque dans sa position 
a gauche par le diquet 31; le nez 93 du levier 
de d^denchement 32 restant soumis a la tension 
du ressort 94. 

L'arbre 9, prevu sur le chariot 163, continue k 
etre entramS parallelement aux guidages 165 par 
les tiges de raccord 167 et les manivelles 169 
(fig. 12) et arrive a la position III (fig. 5) 
ou le ciiquet 31 est partiellement relache par le 
levier de dedenchement 32, de maniere que I'arret 
34 se place dans la demiere encoche du diquet 31. 
Arrive a cette position, le mecanisme est immobili- 
se jusqu'au moment ou le niveau de cigarettes baisse 
dans la tremie. 

Cette baisse du niveau est due a Tevacuation des 
dgarettes depuis la partie inferieure de la tremie 
et determine la continuation des operations du 
mecanisme. La commande est exercec automatique- 
ment par mi circuit de commande photo-61ectrique, 
symbolise a la figure 6 par la cellule photo-elec- 
trique 68. Lorsque le niveau baisse de maniere 
a etre leg&rement inferieur a ceiui represent6 a 
la figure 3, la cellule photoelectrique 6met une im- 
pulsion et il en dScoule que le support-magasin 8 
se d6place de la position III a la position IV 
(fig. 6) ou le magasin est iiisere dans la tremie 28. 
En meme temps, Torgane de fenneture auxiliaire, 
a savoir le volet 43, est pousse vers I'avant par le 
parallelogramme articule 83 Cfig. 12) et adopte 
sa position sous le magasin, ainsi qu'il ressort de 
la figure 6, de maniire que les dgarettes soient 
maintenant supportees en commun par les pieces 
20 et 43. La plaque de base 20 porte la totalite du 
poids de la charge, ainsi qu'il ressort de la figure 5 
oil I'arret 41 du support a chamiere 26 maintient 
la plaque de base avec precision dans sa position 
en s'appliquant centre la piece 22. II est a noter 
qu'en raison de Taction du diquet d'arret a 
deux endendiements 31, la plaque de base 20 est 
retractee de sa position initiale de maniere a libe- 
rer la place necessaire pour le volet 43 qui doit 
etre insere dans la tremie. Ce mouvement de la 
plaque de base est obtenu pendant le d^placement 
de la position II a la position III. Lorsque le rou- 
leau du levier de dedenchement 32 roule sur la 
plaque de deviation fixe 33 (fig. 3), le diq[uet 31 
ne se deplace vers le haut que d'une valcur suf- 
fisante pour permettre que I'arret 34 soil rdache 
de la premiere encoche .de blocage et se bloque 
dans la deuxieme encoche. 

Pendant le deplacement de la position III a la 
position IV (fig. 6), le rouleau de blocage 35 du 
curseur 29 Bute centre Textrdmite du levier de 
blocage 36 et deplace ce dernier dans le sens oppo- 
se a celui de la rotation des aiguilles d'une montre 


jusqu'a sa position tenninale en tendant le ressort 
de tension 50, ainsi que decrit pliis haut et repre- 
sente aux figures 6 et 12. Des que le support-ma- 
gasin 8 atteint la position representee a la figure 6, 
un dispositif approprie, par exemple un micro-in- 
tenupteur (non repr&ente) transmet une impul- 
sion a un 61ectro-aimant 51. Le plongeur 52 releve 
ie rouleau du levier de dedenchement 32 et relache 
le cliquet d'arret 31. Maintenant, sous la traction 
du ressort de tension 50 rdache, le curseur 29, y 
compris la plaque de base 20, est rapidiement de- 
place vers I'exterieur. 

Cependant le deuxieme organe de fermeture du 
magasin, a savoir le volet 43, n'accomplit pas de 
mouvement correspondant a celui de la plaque de 
base lorsque cette demiere est retractee vers I'exte- 
rieur. Ceci est du au fait que le mouvement dans 
des sens opposes des plaques 20 et 43 doit etre 
synchronise de maniere que ces pieces liberent la 
pile de cigarettes en meme temps. Ceci presente 
I'avantage que la pile de cigarettes se deplace en 
im ensemble verticalement vers le has et que toute 
separation ou mauvais alignement des cigarettes 
est empeche. En outre, du fait, deja mentionne, 
que le levier de dedenchement 32 agit immedia- 
tement lorsque le support-magasin atteint la position 
de la figure 6, la chute du contenu du magasin n'est 
que faible. 

Le moyen permettant de synchroniser les mou- 
vements relatifs entre la plaque 20 et le volet 43 
sera decrit ci-dessous. 

Lorsque le diquet d'arret 31 est relache, le levier 
de blocage 36 rebondit vers I'arriere du fait qu*il 
est entraine par le ressort de tension 50 et il 
entraine le curseur 29 et la plaque de base 20, 
toutefois le volet 43 ne se deplace pas au meme 
moment que la plaque de base 20. On obtient im 
l^ger retardement par le jeu entre la tige 49 et 
le levier 82. Apres cette periode de retard de- 
coulant de ce jeu, le collier d'arret (fig. 12) bute 
centre le prolongement de Textremite du levier 82. 
A ce moment la plaque de base 20 et le volet 43 
peuvent etre retractes de la meme valeur vers 
chacun des cot6s d'en dessous la pile de dga- 
rettes. Ceci signifie que la pdaque de base 20 et le 
volet 43 peuvent se deplacer vers les cotes opposes 
k des vitesses identiques de maniere que toute la 
pile de cigarettes soit liberee au meme moment par 
la plaque 20 et le voiet 43. Toutefois, il est a 
noter que les vitesses du mouvement des pieces 20 
et 43 peuvent etre choLsies h volonte par les di- 
mensions et la forme donnees aux raccords (td que 
83) afin d'obtenir que la charge soit Iib6r6e simul- 
tan6ment depuis les deux cotes. 

n a ete dit plus haut que lorsque le magasin 
est plac6 dans la position representee £l la figure 6, 
Telectro-aimant 51 est actioime par I'intermediaire 
d*un micro-interrupteur. Toutefob il est noter 
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que tout autre moyen approprie peut etre utilise 
pour actionner le levier de dSdendiement 32. 

Par exempie, dans ime variante du mecanisme 
de dedenchement, Tdectro-aimant 51, 52 peut etre 
supprime et ie levier de dedenchement 32 peut 
etre actionn§ mecaniquement. Ceci peut etre effec- 
tue au moment ou le magasin atteint sa position 
de d^chargement representee k la figure 6, du 
fait qu'un arret (non reprfeentl) actionne le levier 
de dedenchement 32 vers la fin du mouvement du 
magasin. Ce type de commande mecanique exige 
evidemment un ajustage tres precis entre le levier 
de dedenchement 32 et le diquet 31, ce qui fait 
que les surfaces de blocage du cliquet 31 sont 
soumises a une usure plus forte, tandis que les 
types connus de micro-interrupteurs permettent 
des mouvements et des forces d'actionnements tres 
faibles, ce qui r^presente un avantage pour le me- 
. canisme a commander. 

La figure 7 represente les positions terminales 
extremes de la plaque de base 20 et du volet 43, 
ainsi que Tabaissement de la pile de dgarettes dans 
la tremie. A ce moment le magasin doit etre retenu 
temporairement pendant que le support-magasin est 
ramene en arriere. 

Cette retcnue du magasin est obtenue par un me- 
canisme sous la forme d*un diquet 55 (fig. 6 et 
20) qui est monte mobilement, au moyen de I'or- 
gane de retenue 54, sur la parol 63 de la tremie 
et qui est dispose lateralement au support-magasin 
8 dans le plan des parois laterales 28, s'etendant 
vers le haut, de la tremie et est maintenu dans sa 
position active au moyen d'lme lame de ressort 67. 
Lorsque le magasin s'insere dans la tremie, il de- 
denche le diquet 55 qui s'endenche derriere le 
magasin de maniere a empecher que ce dernier 
ne culbute vers Tarriere lorsque le support-magasin 
8 est retire. 

La partie superieure de la paroi arriere 63 de 
la tremie est legerement retrecie, de maniere que 
le magasin 1 s'applique intimement contre cette 
partie de la parol arriere. La paroi arriere 63 est 
fixee au moyen de supports 209 a la partie 103 
du bati. 

Maintenant le magasin vide est retire vers le 
haut jusqu'a la position de. la figure 8, et ce, au 
moyen du transporteur 185 et du mecanisme dijk 
decrit k Tappui de la figure 15. Les cigarettes se 
repartissent d'elles-memes lateralement dans la tre- 
mie 28, ainsi que represente a la figure 8. Le 
support-magasin 8 peut maintenant etre deplace et 
retoumer d sa position initiale. Ced est accom- 
pli dans I'ordre inverse des phases representees aux 
figures 9, 10 et 11 et une phase finale ou le sup- 
port-magasin est pivote de 150" de maniere a adop- 
ter la position qu'il occupe a la figure 1.. H est 
bien entendu que pendant ce mouvement de retour 
du support-magasin 8 et.du mecanisme auxiiiaire 
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vers leur position Initiale de la figure 1, les mou- 
vements symbolises par les phases IV, III, II, I, plus 
une operation de culbutage sont accomplis dans 
I'ordre inverse. Par example, le levier de dedenche- 
ment 32 passe a nouveau sur ia plaque de deviation 
35, ce qui fait que la plaque de base 20 et ie cur- 
seur 29 sont retoumes a leur position initiale et 
que Porgane d'arret 34 est a nouveau bloque dans 
la premiere encoche de blocage du diquet d'arret 
31. De meme, les rouleaux 12 et 18 passent sur 
les organes de guidage fixes 45 et 24 en se depla- 
gant vers le bas, afin de retoumer a leur position 
initiale, Ainsi de suite. 

Pendant ce temps le magasin vide de la figure 8 
est soumis a Taction d'lm mecanisme de poussee 
(fig. 8 a 12).^ 

Le pbussoir 61 est reiie au moyen d'lm bloc 
dont les leviers 196 sont fixes aux arbres 198. Les 
arbres 198 sont supportes par des paiiers 199 (qui 
sont relies a la partie 105 du bati). Un levier 201 
est rdie a i*un des leviers exterieurs 196 par tm 
des arbres 198 et est engage par la tige de poussee 
202 qui, a son autre extremite (fig, 12), est rdiee 
au levier 203 qui pivote en 212 et dont le bras 
de levier 204 est mimi d'un rouleau 205 qui est 
entraine par le disque a came 206 monte sur i'ar- 
bre 170. De cette maniere le poussoir 61 execute 
un mouvement intermittent qui deplace le magasin 
sur des rails lateraux 60 qui sont fixes au moyen 
de paiiers 59 a la partie 104 du bati (fig. 12 et 13). 

Le schema du circuit de la figure 20 comprend 
des dispositifs electriques et electroniques connus 
et agit sous une impulsion emise par. la cellule 
photo-^ectrique 68 de la tremie. n est a noter 
que tout Tappareillage reste immobilis6 dans la 
position representee a la figure 5 jusqu'au moment 
ou ime telle impulsion est emise. Cette impulsion 
est envoyee k un circuit 210 alimentant im ampli- 
ficateur et depuis lequel la connexion est etablie 
avec im €metteur 212 engendrant une impulsion 
negative chaque fois que le signal de commande 
attaint une valeur minimum predeterminee, d€cou- 
lant de Tillumination de la cdiule photo-61ectri(iue. 
Cette impulsion est transmise, par un conducteur 
213, a un circuit de declenchement bistable 217 et, 
de ce dernier, a un contacteur 218 commandant 
le moteur 120 qui, par des moyens de transmission 
connus, entraine la boite a engrenages de com- 
mande 221, II est evident que la boite a engrenages, 
representee schematiquement en 221 a la figure 20, 
comprend les engrenages decrits plus haut, y com- 
pris Tarbre de commande 131 et les transmissions 
correspondantes (fig. 12). Un micro-interrupteur 
219 est influence mecaniquement par la boite . a 
engrenages 221 et agit lorsque le support-magasin 
8 atteint sa position de dechargement (fig. 6), Le 
micro-interrupteur actionne le solaaoide 51-52 qui 
influence le levier de dedenchement 32 (fig. 7). 


De ce fait, le cycle des operations est amorce. Pour 
arreter Pappareil lorsque ses pieces se trouvent 
dans la position representee a la figure 5, il est 
possible d'utiliser un autre micro-interrupteur 222 
qui est connecte k un emetteur d^impulsions de 
declenchement 223 depuis lequel ime impulsion de 
declenchement negative est envoyee, par Tinterme- 
diaire de la connexion 215, de maniere a rame- 
ner le circuit de declenchement 214 a sa stabiiite 
primaire, Le circuit de declenchement 214 est un 
circuit d'un type connu en sdi qui peut etre de- 
clenche depuis sa stabiiite primaire a sa stabiiite 
secondaire lorsqu'il revolt im signal negatif depuis 
213 et il peut etre dederiche de sa stabiiite secon- 
daire a sa stabiiite primaire lorsqu'il regoit un 
signal negatif par Pintermediaire du conducteur 
215. Les impulsions du circuit de declenchement 
peuvent etre altemativement zero ou un potentiel 
negatif. Lorsqu'il se trouve a sa stabiiite primaire, 
le drcuit de dedenchement envoie une impxdsion 
de polarite negative a I'amplificateur de puissance 
217, Un amplificateur de puissance similaire du 
drcuit de dedenchement peut etre connecte aux 
homes 220 lorsqu'il faut egalement commander 
d'autres dispositifs, par exemple tout dispositif pre- 
vu a Textremite d'evacuation de la tremie et de- 
pendant des conditions de stabiiite primaire et 
secondaire d t circuit de dedenchement. II est evi- 
dent que Tentrainement, y compris le moteur 120, 
peut etre associe a des dispositifs d'embrayage 
usuels de Tequipement de transmission mecanique. 
Toutefois, une fois qu'un cyde est amorce, les 
phases se suivent automatiquement puisque la 
synchronisation des phases est obtenue positivement 
par les trains , d'engrenages decrits a I'appui des 
figures 12 a 16. 

RESUMlS 

Appareil d'alimentation automatique de la tre- 
mie d'une machine d'emballage de cigarettes ou si- 
milaires et a laquelle les dgarettes sont amenfies au 
moyen de magasins, caracterise notamment par les 
points suivants, pris ensemble, isolement ou en 
toutes combinaisons ; 

1° L'appareil comprend un transporteur qui ame- 
ne les magasins successivement vers ime position 
de dechargement, situee verticaiement au-dessus de 
la tremie, ainsi que des moyens d'obturation rela- 
chables pour les magasins et qtii supportent ia pile 
de cigarettes lorsque lesdits moyens sont amenis a 
la position de fermeture; lesdits moyens de ferme- 
ture etant formes par deux plaques s^parees dis- 
posees en commun dans un plan horizontal, tandis 
qu'im moyen separe lesdites plaques et relache de 
ce fait ces demieres de maniere qu'elles puissent 
etre retractees simidtanement vers les cotes oppo- 
ses a ecartement de la pile de dgarettes se trouvant 


dans ie magasin envisage, ce qui fait que iadite 
pile de cigarettes n'est plus supportee et peut s*a- 
baisser dans son ensemble dans la tremie, alors 
que les cigarettes sont maintenues horizontalenient 
et parallHement les unes par rapport aux autres; 

2° Un support-magasin place le magasin rempli 
au-dessus de la tremie tandis que le premier moyen 
de fermeture est constitue par une plaque formant 
une base temporaire portee par le support-maga- 
sin, alors que le second moyen de fermeture est 
forme par un volet associ^ a la tremie ; 

3° On prevoit im mecanisme qui actionne les 
deux moyens de fermeture; la premiere et la se- 
conde plaque constituant ces moyens sont disposees 
initialement de maniere a recouvrir des parties 
differentes du magasin afin de supporter la pile de 
cigarettes, contenues dans ce dernier, dans le fond 
du magasin et sur des parties difierentes de la 
longueur des cigarettes; le mecanisme d'actionne- 
ment est realise de maniere qu'il deplace d'abord 
la premiere plaque afin de la.separer de la seconde 
d'une vdeur telle que lesdites plaques adoptent 
des positions symetriques par rapport a la pile de 
cigarettes qu'elles supportent, tandis que par la 
suite ledit mecanisme d'actionnemenf retracte si- 
multanement la premiere et la seconde plaque de 
maniere a achever la liberation de la pile de ci- 
garettes du magasin dans lequel elle etait contenue; 

4° Le mecanisme d'actionnement oomprend un 
premier moyen qui deplace la premiere plaque et 
un deuxieme moyen qui deplace la seconde plaque, 
ainsi qu'un moyen de raccord entre les moyens de 
deplacement; le moyen de raccord comprend un jeu 
qui permet que le deuxieme moyen de deplace- 
ment ne soit actionne que lorsque les deux plaques 
occupent les positions symetriques par rapport a 
la pile de cigarettes du magasin ; 

5** L'appareil comprend : un moyen pour achemi- 
ner le magasin contenant une pile de cigarettes le 
long d'une voie essentiellement horizontale; im 
moyen qui souleve le magasin a un niveau corres- 
pondant k celui de la position de dechargement ; 
ime premiere plaque de fermeture; un support- 
magasin; la premiere plaque forme ime plaque de 
base temporaire du support-magasin; un moyen 
pour culbuter le magasin de maniere que la pile 
de cigarettes repose sur la premiere plaque; un 
moyen pour deplacer le support-magasin avec le 
magasin maintenu dans ce dernier vers une posi- 
tion immediatement voisine de la position de de- 
chargement; et ime seconde plaque formant un 
volet associe a la tremie ; 

6" L*appareil comprend en outre un meca- 
nisme de diplacement associe au support-maga- 
sin et qui d€place ce dernier, y compris le maga- 
sin, pendant la partie finale de sou trajet entre 
la position intermediaire et la position de dechar- 
gement au-dessus de la tremie; en outre, on pre- 
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voit un mecanisme qui separe la premidre de la 
seconde plaque de maniere qu'dles ne supportent 
plus la pile de cigarettes, ainsi qu*un moyen de 
commande photo-£ectrique qui agit suivant le ni- 
veau de cigarettes dans la tremie et qui est redise 
de maniere a actionner automatiquement le meca- 
nisme de deplacement lorsque le niveau de ciga- 
rettes baisse dans la tremie; 

7° On prevoit un moyen servant a culbuter le 
mecanisme de separation, ainsi qu'un mecanisme 
de blocage, associe au mecanisme de separation et 
qui amorce la separation des deux plaques des "que 
le magasin atteint sa position de dechargement 
au-dessus de la tremie ; 

8° Le moyen de culbutage comprend un micro- 
interrupteur actionne par le support-magasin dans 
la partie finale de son mouvement vers la position 
de dechargement, ainsi qu*un solenoide qui est 
actionne par le micro-interrupteur et qui est asso- 
cie au mecanisme de blocage ; 

9** Le moyen de culbutage est forme par un dis- 
positif purement mecanique qui est actionne par ie 
support-magasin dans la partie finale de son tra- 
jet vers la position de dechargement; 

10° L'appareil comprend : un arbre de comman- 
de principal; un moteur qui entraine Tarbre de 
commande; un transporteur a chaines pour les 
magasins; un engrenage qui rdie le moteur au 
transporteur k chaines; plusieurs support-maga- 
sins; un moyen pour soulever chacun des magasins 
successivement vers une position dans laqueile il 
est engage par un des support-magasins; im. engre- 
nage qui relie le moteur et Tarbre de commande 
au moyen de soulevement; un moyen . qui cuibute 
chaque support-magasin, y compris le magasin 
qu'il contient, autour d'un axe de culbutage; un 
moyen qui am&ie le support-magasin et le maga- 
sin a une position immediatement voisine de la 
position de dechargement au-dessus de la tremie; 
un moyen de commande photo-Sectrique qui amor- 
ce im cycle d'operations lorsque les cigarettes 
dans la tremie se sont abaissees a un niveau pre- 
determine; un moyen d'entrainement qui deplace 
les magasins depuis cette position vers la position 
de dechargement et qui est mis en oeuvre par le 
moyen photo-electrique ; im moyen pour decharger 
les cigarettes du magasin dans la tremie et qui est 
mis en oeuvre lorsque le magasin atteint sa position 
de dechargement; plusieurs disques k came montes 
sur I'arbre de commande; un moyen qui enleve 
le magasin vide de la station de dechargement; la 
succession des operations de chaque cyde itant 
commandSe par les cames de I'arbre de comman- 
de; 

IP L'appareil comprend egalement un moyen 
mis en oeuvre par la commande de Tarbre de com- 
mande afin de detacher le magasin du support-ma- 
gasin apres qu*il ait 6t6 vid€, ainsi qu'ime station 
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d'accumulation pour ies magasins vides et un 
moyen qui depiace les magasins vides verticale- 
ment vers le haut vers la station d'accumulation; 

12° L'appareil comprend : im transporteur a 
chaines pour I'acheminement des magasins ; im 
moyen photo-eiectrique qui tate le niveau des ci- 
garettes dans la tremie; im moyen commande par 
]e moyen d*entrainement afin d'entrainer le trans- 
porteur a chaines de maniere qu'ii puisse amener 
les magasins remplis de cigarettes successivement le 
long d'une voie essentieHement horizontale vers 
une station de soulevement des magasins; plusieurs 
support-magasins; un moyen prevu a la station 
de soulevement et qui soul^ve chacun des maga- 
sins en . engagement avec un des support-magasins; 
un moyen de pivotement pour le cidbutage des 
magasins et associe au support-magasin ; ledit 
moyen de culbutage comprenant un moyen qui 
pivote le magasin essentieliement de 180" autour 
de I'axe de culbutage; un moyen de guidage et 
d'acheminement associe au dispositif de culbutage; 
une station de dechargement situee au-dessus de 
la tremie; le moyen de guidage et d'acheminement 
comprenant un moyen qioi forme un canal de gui- 
dage pour ies support-magasins et qui conduit de 
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I'axe de culbutage jusqu'a la station de decharge- 
ment; une premiere plaque i volet realisee de ma- 
niere a pouvoir ^isser lateralement par rapport a 
la tremie; une seconde plaque a volet supporlee 
par le support-magasin; et un moyen qui separe les 
plaques i volet de maniere a liberer les cigarettes 
contenues dans le magasin;. 

13° L'appareil comprend, en outre, un moyen 
qui aligne les premiere et seconde plaques a volet 
horizontaiement et cote k cote; un moyen qui d6- 
place au moins une des plaques a volet dans un 
plan commun pour separer lesdites plaques tout en 
procurant un support identique aux cigarettes pla- 
cees sur les plaques a volet; un moyen qui se- 
pare les plaques a volet davantage afin de liberer 
les ^cigarettes pour qu'dles puissent ^sser dans la 
tremie; et un moyen de commande photo-Qectrique 
qui agit lorsque les cigarettes dans la tr6naie sont 
arrivees a un niveau predetermine; ies mouve- 
ments des plaques a volet 6tant amorces par le 
moyen de commande photo-Qectrique. 

Alfred SCHMERMUND 

Par iffocoralion : 
A. COBBE 
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